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〈リレー落下が発生すると〉
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リレー落下不良低減活動
ラッカ フリョウ テイゲン カツドウ

（株）デンソ－エレクトロニクス 岡崎工場
カブ オカザキコウジョウ

甲斐 愛佳
カイ マナカ

当社は自動車用システム製品の総合メ－カ－として、

ボデーECUからスマートキー・接近通報など、電子応用製品

にいたる幅広い種類の製品を製造しています。

私達は愛知県岡崎市真福寺町にある岡崎工場に勤務し、

魅力ある製品でお客様に満足を提供できるように

日々頑張っています。

１．はじめに ２．サークル紹介

私達の職場は昼夜２交替でワイパーやエアコンなどを集中

コントロールするボデーECUの電子基板を生産しています。

サークルメンバーは男子9名・女子3名の総員12名で構成

され、経験年数が10年以下のメンバーで団結力とチーム

ワークで大きな力を生み出し、全員の力を合せて問題解決

に向けて頑張っています。

３．テーマ選定理由

6.テーマ選定の背景
【2024年 部方針説明会】
工程内不良低減活動をスタート

真の最高品質実現！

工程内不良

作
業
要
因
不
良
0
化

市場クレーム
納入、検査
後工程流出不良

21年度 22年度 23年度 目指す姿

不良0化

部全体で
50％の工程内不良低減！

目標

工程内不良を含む全ての作業要因不良0化
★品質向上＆加工費低減＆生産性向上＆人材育成★

2024年_部方針説明で部長

より真の最高品質実現に向

け新たに工程内不良低減

活動をスタートさせる！

２４年度の目標として部全

体で工程内不良50％低減

を目指し工程内不良を含む

全ての作業要因不良”0化”

を最終目標として活動を

活性化させる！

とお話しがありました。

４．私の想い
私達が生産している製品は

お客様の安全に直結する

為絶対に不良はだせな

い！私は日々の組付け作

業の中で工程内不良が発

生すると様々なムダが発生

している事に気付き、手直

し時間・廃却費用の2つの

ムダを無くしたいという思い

から噴流はんだ付工程の

工程内不良低減を目指すこ

とにしました！

2023年3月岡崎城西高等学校卒業
↓

2023年4月入社
↓

電子製造1部生産3課2係
噴流はんだ付工程へ配属

甲斐 愛佳
か い まなか

日々組付作業をしていく中で工程内不良
が発生すると様々な“ムダ”が発生している事に気付く

廃却費用
のムダ

工程内不良を低減させて2つの“ムダ”を無くしたい！

〈自己紹介〉
【私の思い】

手直し
時間のムダ

経歴

趣味 お菓子作り

【チーム方針】
『最高品質活動』

お客様の安全に直結するため
絶対に不良は出せない！

品質不良ゼロ

５．現状把握
＜24年度検査不良発生データ＞

423件

6件

製品検査課 壁谷

【生産3課2係 廃却不良内訳】【生産3課2係 工程内不良内訳】
’24年4月度

429件

13件

廃却不良
（手直し不可）

手直し可

全体の97％が
廃却不良

’24年4月度

部品単品廃却

Assy廃却

廃却不良の99％が
部品単品廃却

総数＝442 総数＝429

【S13ライン廃却不良項目別発生件数】【部品廃却不良発生件数 ライン別】
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リレー落下 端子曲がり

総数＝156
’24年4月度発

生
指
数100
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リレー落下不良
73％

工程内不良廃却件数ワースト

20

全体の97％が廃却不良 99％が部品単品廃却⇒ S13の廃却不良が最も多い リレー落下が最も多い⇒ ⇒

メーカー業者 デンソーエレクトロニクス 部品ロケ

部品運搬作業者
部品運搬部品投入

組付作業者
リレー組付

噴流はんだ付工程

物流工程

運搬

運搬

納入

【リレー部品 納入～組付経路/落下する工程】

部品単品で落下するリスクが有り！

リレー落下
発生

落下無し 落下無し

【リレー落下が発生すると、、、】

不良品になり廃却

廃却し
新リレーを使用する

リレーが無くなり
製品が造れない

納期遅れが増え
会社の信用を失う

廃却費用が発生

端子曲がり 外観不良

内部破損

使用不可

工程内不良発生 在庫が枯渇 納期遅れ発生

廃却 廃却費用が発生 会社の損失に繋がる

〈リレー落下発生工程〉

物流工程が部品ロケまで運搬し、

部品ロケから噴流はんだ付工程ま

で納入されます。その後、部品運

搬作業者が各工程へ部品を運搬し

リレーシューターへリレースティック

を投入します。部品単品で落下す

るリスクがあるのが“リレー組付け

作業のみとなります”

不良品となったリレーを

廃却することで在庫が

枯渇し製品が造れなくな

ることで納期遅れ

⇒お客様に迷惑をかけ

る更に破損したリレーを

廃却する費用が発生！

６．目標設定 ２４年7月までにリレー落下不良指数と金額の50％低減を目標に設定
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７．要因解析

なぜリレー落下が発生するのか？を話し合い多くの意見

が出され特性要因図にまとめました。

その中で治具の”リレーが掴み難い”の一つの要因に

絞り込み調査・対策を実施することにしました

やりにくい

11.要因解析

リレーを組付ける部品の持ち方が要因と考えられる

【特性要因図】 リ
レ
ー
落
下
が
発
生
す
る

治具 人

部品 方法

マガジン角度
大きい

小さい

掴みにくい 作業台
高い

低いリレーマガジン
引っ掛かり 教育

有り

無し

手先
器用

不器用体調
良い

悪い

知見
新人

急所
足りない

理解していない手順

掴みにくい
樹脂部

汚れ大きい

小さい

・リレーが掴みにくい
〈シューター側面視〉

11/22

【要因】

12.調査①-1 ～掴み難い作業～
【サークル会合】
①作業者への聞き込み

リレーを掴む シューターから取り出す 基板の上に移動

10
20
30
40

50

12 10

リレーを掴むシューターから
取り出す

0

・リレーの掴み難さ発生

◆4つの作業の中からどの作業時に
リレー落下が発生するのか調査

基板の上に
移動する

43
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・1週間作業動画を撮影
作業のどこで掴み難さが発生するのか作業を動画で確認

『確かに掴みにくさを感じているな・・・』

『どこが掴みにくいのか調査してみよう！』
②作業観察・分析

③落下発生箇所の絞り込み

S13ライン担当：樋口さん提言

私の提言

どの作業でリレーが落下しやすいのか調査を実施

作業分析結果：作業の中に掴み難さが発生し、リレー落下させている

【サークル会合】

『リレーが小さいから掴み難そうだね・・・』
4F噴流工程組付作業者の提言

『リレーを掴む面積が少なく掴んだリレーが安定
しないことで落下が発生するのでは？』

2F噴流工程組付作業者の提言

◆他フロアのメンバーを巻き込みサークル会合実施

N＝67

実際の作業を1週間作業動画を撮影し、作業を細分化

してみると作業の中に掴み難さが発生していることが判明。

そこで他フロアの噴流メンバーを巻き込みサークル会合を

実施するとリレーを掴む面積が少なく掴んだリレーが

安定しないことで落下が発生するのでは？と意見があがり、

リレー部品とシューターの関係を調査することにしました。

８．調査①-1

9．調査①-2

◆他ラインとS13ラインのリレーの出代面積を比較

他のラインと同じ出代のシューターでテスト開始

13.調査①-2 ～掴みにくい要因調査～
【調査】

リード間ピッチリードの長さ寸法

9㎜5㎜8(L)×13(W)×13(H)S10

9㎜5㎜8(L)×13(W)×13(H)S29

６㎜5㎜7(L)×13(W)×14(H)S13

・他のラインのリレーのサイズを比較
側面図

面積

上面図
側面図

リードの長さ

底面図

リード間ピッチ

“S13だけ他のリレーとサイズが違う”
シューターにセットされている状態を確認
リレーを取り出し方を調べてみよう

【シューターへセットされている状態を確認】

サークル会合にて
S13ラインは他ラインと比較して
部品が小さく出代が少ない

改善係へ出代を10ｍｍにしたシューター(試作品)作成を依頼

W
H

L

“S13ラインも他ラインと同様に
リレーの出代面積を10㎜にすればいいのでは？“

【取り出し方法】

リレーの出代部分
を親指と人差し指
で挟むように掴む
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他の部品よりも小さい ＝“掴める面積が少ない”

シューター側面視

全ライン共通作業

出代面積ライン名
10㎜S29

7㎜S13

リレーの出代面積が少ない

リレー

シューター側面視

シ
ュ
ー
タ
ー シューター壁

S13のリレーと他のラインのリレーのサイズを比較してみると寸法

とリード間ピッチがS13のリレーだけ他のラインのリレーよりも小さ

いことがわかり、リレーの取り出し方を確認してみると全ライン共

通でリレーの出代部分を親指と人差し指で挟むように取り出して

おりS13ラインのリレーは他のラインと比較して部品が小さく出代と

掴める面積が少ないので他のラインと同様にリレーの出代面積を

10㎜にすればいいのでは？と意見が出され、改善係へ試作品の

シューター作成を依頼。他のラインと同じ出代の試作品でテストを

開始しました

10．調査①-3

完成した試作品をメンバーで実際に使用開始！

掴みやすくはなったが横倒れしやすくなったとの意見があり、

その要因としてリレー側面を保持する壁が低くなったことでリレー

を保持する面積が少なくなり横倒れが発生するのでは？と想定し

リレーシューター先端の形状を確認しました。

リレーを底面から支えるレールと側面から支える壁でリレーを保持

しており、S13のリレーのリード間ピッチが狭くレールとの設置面積

が少ないことで安定せずに横倒れが発生すると想定 リレーを掴

む為の出代の確保とリレーを保持するための壁が必要！

14.調査①-3 ～テスト結果～
【サークル会合】

リレーを掴む為の出代の確保とリレーを保持する為の壁の面積が必要！

試作品が完成！メンバーで実際に使用し使用感を確認
“リレーの出代面積が増えて掴みやすい”

〈想定される要因〉
リレーは掴みやすくなったけど、リレーを保持する壁が
減少した事によりリレー横倒れが発生？

リレーシューター正面視

しかし他ラインを担当するメンバーから
『リレーが横倒れしやすくなった』との意見が・・・

出代面積を増やす為
に壁の高さを低くした

側面視 正面視

リレーシューター
正面視

◆シューターではレールと壁でリレーを保持している

他ラインのリレーシューターの壁とリレーの接地面積は全て同じ

〈想定される要因〉

【なぜこのリレーだけ横倒れするのか？】

リード間ピッチが狭いからレールの接地面積が少ない
安定せずに横倒れが発生？

10㎜

リレーを保持する
面積が少ない
横倒れ発生

レール
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リレーシューター
正面視

S13リレー底面視

：レール

リード間ピッチ寸法
9㎜8(L)×13(W)×13(H)S10S29
６㎜7(L)×13(W)×14(H)S13

面積が少ない壁

10㎜

11．調査①-4

検証結果からシューター先端を再作成しよう！

15.対策①-1 ～対策実施～
【倒れない壁の高さはどれくらい？】
壁を1㎜単位で削る リレーが倒れない壁の高さで
”２mm×３mm”の出代が確保できないか検証

“2mm×3ｍｍ”の出代が確保出来た
リレーを安定的に掴む面積を確保

〈結果〉

・・・横倒れ発生有り

リレーシ
ュ
ー
タ
ー

青斜線部 掴みやすく安定

①リレーを掴む指(親指と人差し指)にインクを塗布
②リレーを取り出す
③インクが付いた箇所を確認

〈検証〉

〈結果〉
5人の作業者に検証を実施 全員が同様の箇所にインクが付着

インクが付着した＝必要な出代を明確化

3㎜

2㎜

【最低限必要なリレーを安定的に掴む面積調査】

EさんDさんCさんBさんAさん
2.12.11.92.01.8X
3.13.02.82.82.7Y

リレーの手前側のみを掴んでいる事が分かった
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※部品単品で掴む位置確認

その位置を治具に置き換えると・・・
X

Y

シューター側面視

壁が邪魔で掴めない 指がかかる箇所を削る

リレー側面視 赤枠拡大

壁

・・・横倒れ発生無し

3㎜

２㎜

シューター壁

※□1個＝1ｍｍ×1ｍｍ

リレーを取り出す際の最低限必要な壁の面

積の調査をする為にリレーを掴む指にインク

を塗布し、リレーを取り出しインクが付いた箇

所を確認する検証を実施。

5人の作業者に検証を実施すると全員が同様

の箇所にインクが付着しており検証結果から

リレー青斜線部が掴みやすく安定する位置だ

と考えこの位置を掴むことに決めました。しか

しシューターにリレーをセットすると壁が邪魔

で安定して掴めません。そこで安定して掴め

るように壁の高さを調査、壁の高さを1㎜ずつ

削りリレーが倒れない壁の高さで”２mm×３

mm”の出代が確保できないか検証を実施

結果は“2mm×3ｍｍ”の出代が確保でき、リ

レーを安定的に掴む面積の確保が出来きた

のでシューター先端の再作成をすることにし

ました。



作成したシューター先端は掴みやすさと横倒れ防止を両立した形

状になりました。そのシューターを使用した1週間のリレー落下指数

は１か月で30％の低減となりましたが目標である50％低減には未

達。残り20％の要因対策が必要のためリレー落下の発生原因を追

究することにしました。

私達は目標である廃却件数と金額の残り20％低減に向け、サーク

ル会合を開催。初めにリレー落下が最も多い発生箇所を調査しまし

た。結果は右手で組付ける③のリレー落下が全体の80％を占め最

も多い事がわかりリレー③の組付け作業を調査することにしました

13．調査②-1

14．調査②-2

リレー③の落下について人による発生数の差が出るか調査をすると

作業者ごとのリレー落下指数に大きな差は無く、全員が標準作業を

行っていました。そこで標準作業の中でやり難い作業が潜んでいな

いか標準作業の見直しについてサークル会合を開催。メンバー全員

で実際の組付け作業を確認すると他のラインを担当する市川さんか

ら『なぜリレーを取り出すときに手を捻っているの？』と疑問が。そこ

でなぜリレー③のみ捻り動作が発生するのか調査することにしまし

た。

15.調査②-3

シューターへのリレーセット方向は、同じリレーを同じ向きで投入

するのが当たり前になっていました。小リレー②.③は同一部品で

あるのに挿入方向が違うことで組み付ける際の右手の捻り動作

が発生していました。サークル会合を実施すると小リレー③の

セット向きを変えれば捻り作業がなくなるというアドバイスに対し

て当たり前に行っていた作業を変更することで投入向き間違い

が発生する問題点があがりました。そこで対策を小リレー③の

セット向きを変更に決め、この変更に対する問題点を洗い出し対

策を検討することにしました。

16．対策②

従来のシューターへのセット方向は小リレー②.③の緑ストッパーが部

品投入者側にくるようにセットしていましたが変更後は小リレー③のみ

青ストッパーが部品投入者側にくるよう変更しました。但しこのリレー

投入方向を間違えてセットしてしまうと端子挿入穴に対して逆向きで

セットすることになり素子破損が発生する恐れがあります。対策として

投入側にくるストッパーの色を掲示し投入方向間違いに対する対応を

実施。やり難い作業の改善につながりました

残り20％の要因対策が必要 リレー落下の発生原因を追究しよう！

◆待ちに待った正規品が完成！

メンバーの使用感は良好！
正式に使用開始！

班長 課長 生技担当へ
相談後正規品が完成！

1か月のリレー落下数 30％低減
落下数は減ったが目標の50％低減には至らず

◆1週間のリレー落下件数を調査
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16.対策①-2 ～対策実施～
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◆検証結果まとめ
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〈検証結果〉 〈完成品〉
指が触れる
部分を削る

正規品

N＝97

N＝40

12．対策①

①

②

③

④

17.調査②-1 ～リレー落下発生要因再調査～
【発生箇所調査】

リレー③の作業を調査してみよう

左手

①

④③②

左手

右手

右手

持ち手

0

100

200

リレー① リレー② リレー③ リレー④

24年 月リレー落下数
(種類別)

③のリレーが全体
の80％を占める

右手で組付ける③のリレー落下が最も多い〈調査結果〉
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◆3人の作業者によるリレー落下発生箇所調査

【サークル会合】

『落下しやすいリレーがあるのかな・・・』

『リレー落下が最も多い
発生箇所を調査してみよう！』

S13ライン担当 私

S10ライン担当：片山さんの提言

『落下件数を減らすには
どうすればいいのかな・・・』

S04ライン担当：寺嶋さんの提言

◆目標の廃却件数/金額残り20％低減に向けてサークル会合を実施

n＝254

18.調査②-2 ～リレー③調査～
【サークル会合】

なぜリレー③のみ捻り動作が発生するのか調査してみよう

『何故、リレー③を取り出すときに
手をひねって取っているの？』

右手を“ひねる”応力で
リレー落下が発生！

問題点

◆実際の作業を現地で確認してみると他ラインを
担当するメンバーから疑問が

『標準作業をしていたから
“ひねり作業”に違和感を感じなかったな・・・』

S13ライン担当 私

他ライン担当：市川さんの提言
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【リレー③の落下について人による発生数を調査】
1/W間隔で作業者を変更し発生差が出るか調査
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12件 15件

Bさん
(勤続年数2年)

Cさん
(勤続年数10年)

実際の作業を確認

全員が標準作業を実施

作業にやり難さが潜んでいる？

作業者の発生差はなく
全員がリレーを落下させている

Aさん
(勤続年数6か月)

(件)

n＝43

対策：『小リレー③のセット向きを変更』 問題点を洗い出し対策を検討

【シューターへのセット方向調査】
19.調査②-3 ～なぜ捻り作業が発生するのか？～

同じ向きで投入されている

小リレー② 小リレー③

取り出し口

投入側からみると同じ部品を同じ向きで
投入する事が当たり前
部品投入者の誤投入防止のため
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小リレー②・③の端子向き

【サークル会合】

『小リレー③のセット向きを
変えればひねり作業が無くなるのでは？』

2F噴流水すまし作業者からの提言

『当たり前に行っていた作業だから
投入向き間違いが発生しそうだね・・・』

4F噴流水すまし作業者からの提言

◆他フロアの噴流工程も標準化を実施 全員で話し合い

【基板への組付け状態調査】

端子挿入穴

中
リ
レ
ー
④

大
リ
レ
ー
①取り出し口と

同じ向き

小リレー②
小リレー③

取り出し口と異なる向き

小リレー②・③
の端子向き小リレー②・③シューター側面図

投入側

取り出し口

取り出し口側
青ストッパー

※投入時取り外す

投入側
緑ストッパー

小リレー②
ひねり作業無し

小リレー③
ひねり動作発生！

ひねり作業発生！
掴
む
位
置

掴
む
位
置

掴
む
位
置

掴
む
位
置

課題を解決し、投入方向を変更 落下に繋がるやり難い作業の改善に繋がる

【リレーの投入方向を間違えると】【セット方向変更】
20.対策②-1 ～問題点の洗い出し・対策～

◆小リレー③の投入向きを変更

小リレー②・③が同じ向き 小リレー③逆向きへ変更

〈対策前〉
【投入方向間違いに対する対応実施】

変更後
(小リレー③シューター側面図)

変更前
(小リレー③シューター側面図)

投入済のスティックのストッパーの色を確認してシューターへ投入

〈対策後〉

遠くから見て一目で分かるように投入側にくるストッパーの色を掲示

同じ部品
対策前後
比較動画
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端子挿入穴

小リレー③

間違った
セット向き

正しい
セット向き

標準作業を行う 端子挿入穴に対して逆向きでセット
基板に傷が入る・端子曲がり発生の恐れあり

投入側
緑ストッパー

投入側
青ストッパー

ストッパー色
目視で確認

貼り付け位置①

貼り付け位置②

17．効果の確認

効果の確認としてリレー落下不良発生指数は114件から48件と

58％の低減となり、指数/金額共に目標よりも大きな効果を得

ることができました。ライン別の部品廃却不良発生指数は156

件から77件と51％の低減でワースト1からの脱却を実現し納期

厳守率も100％を達成しています。

標準化/歯止めとして作業手順書を作成、改定しメンバー全員

で教育内容を徹底し品質目標達成に貢献しました

メンバー全員で教育内容を徹底し品質目標達成に貢献

21.効果確認

【標準化/歯止め】
いつどこでだれがなにをなぜ どのように

1/W現場
（作業場所）班長

シューターの
取り出し口の
形状を変更

リレーシューター
の改善 作業確認

1/W現場
（作業場所）

班長
全員

リレースティック
投入方向変更捻り作業改善 作業確認

１/D現場
（作業場所）全員

リレースティック
投入方向変更の

教育

リレースティック
投入方向間違い

の防止
作業確認

9/末現場
（作業場所）

班長
全員

作業手順
見直し

リレーの取り出し
間違い防止 作業確認

作業手順書を作成、メンバー全員に教育を実施
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納期厳守率100％達成！

【納期厳守率】

総数＝162
24年4月度

メンバーのパワーを一致団結させて全ての不良0化を目指して力強く活動していきます18.今後の活動
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